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ABSTRACT: 

Process for producing a roll body from epoxy resin or 
phenolic resin, in which 

a strip impregnated with the epoxy resin or phenolic resin 
and containing 

fibres is wound onto a mandrel and is subsequently removed 
from the mandrel and 

solidified, the roll body being transformed by at least one 
pressing tool into 

an unround shape and being fixed permanently in the unround 
shape by subsequent 

curing of the material forming it. <IMAGE> 
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(g) Verf ahren zur Herstellung eines Walzenkorpers 

(57) Verfahren zur Herstellung eines Walzenkorpers aus Ep- 
oxid- Oder Phenolharz, bei dem ein mit dem Epoxid- oder 
Phenolharz getrankter, Fasern enthaltender Strerfen auf 
einen Dom aufgewickett und nachfolgend von dem Dom 
entfernt und verfestigt wird, wobei der Walzenkdrper mit 
zumindest einem pressenden Werkzeug in erne unrunde 
Gestalt Qberfflhrt und durch anschlie&ende Aushartungdes 
ihn bildenden Werkstoffs in der unrunden Gestart bleibend 
fixiert wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Walzenkorpers aus Epoxid- oder Phenolharz, bei 
dem ein mit dem Epoxid- oder Phenolharz getrankter, 
Fasern enthaltender Streifen auf einem Dorn aufgewik- 
kelt und nachfolgend von dem Dorn entfernt und verfe- 
stigt wird 

Ein solches Verfahren ist bekannt. Es gestattet nicht, 
unrunde Walzenkorper rnit prazisen AuBenfiachen zu 
erzeugen, die nicht mehr nachgearbeitet werden mils- 
sen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein sol- 
ches Verfahren derart weiter zu entwickeln, daB es ge- 
lingt, Walzenkorper von unrunder Gestalt mit genauen 
AuBenfiachen zu erzeugen. 

Zur Losung dieser Aufgabenstellung dienen erfin- 
dungsgemaB die kennzeichnenden Merkmale von An- 
spruch 1. Auf vorteilhafte Ausgestaltungen nehmen die 
Unteranspruche Bezug. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es vorge- 
sehen, daB der Walzenkorper auf dem Dorn mit zumin- 
dest einem pressenden Werkzeug in eine unrunde Ge- 
stalt uberfuhrt und durch anschlieBende Aushartung des 
ihn bildenden Werkstoffs in der unrunden Gestalt blei- 
bend fixiert wird. Das Anwendungsspektrum des erhal- 
tenen Walzenkorpers ist dadurch wesentlich erweitert 
und beispielsweise moglich, die nachtraglich ange form- 
ten und gegebenenfalls eben ausgebildeten Flachen zur 
vereinfachten Anbringung von Werkzeugen oder ande- 
ren, sekundaren Maschinenelementen zu benutzen. Da- 
bei ist von erheblicher Bedeutung, daB mechanische 
Vorarbeiten wegen der groBen MaBhaltigkeit der durch 
den PreBvorgang erzeugten Flachen weitestgehend ent- 
fallen konnen und daB sich keine Beeintrachtigung der 
mechanischen Festigkeit des Walzenkorpers ergibt 
Dieser kann dadurch Anwendungen zuganglich ge- 
macht werden, bei denen mit erheblichen mechanischen 
Belastungen zu rechnen ist. Der Walzenkorper besitzt 
auBerdem ein besonders geringes Tragheitsmoment Er 
ist dadurch geeignet, groBe Beschleunigungs- und Ab- 
bremskrafte aufzunehmen. 

Urn die Festigkeitseigenschaften des Walzenkorpers 
noch weiter zu verbessern hat es sich als vorteilhaft 
bewahrt, wenn dieser zur Aushartung des ihn bildenden 
Werkstoffs erwarmt wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in der 
Anlage beigefugten Zeichnung weiter verdeutlicht 

Es zeigen: 

Fig. 1 die erste Stufe des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. 

Fig. 2 die zweite Stufe des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens. 

- jeweils in schematischer Darstellung - 

Die in Fig. 1 gezeigte Verfahrensstufe hat zum Ziel, 
einen Walzenkorper 1 zu erzeugen, der von zylindri- 
scher Gestalt sein kann. Dazu wird ein Verstarkungs- 
streifen 3, der Textilf asern enthalt, von einer Vorratsrol- 
le 5 abgewickelt und in einem Bad 6 mit flussigem Ep- 
oxid- oder Phenolharz getrankt Der Streifen wird an- 
schlieBend nach Art einer Schraubenwindung auf den 
AuBenumfang eines zylindrischen und um seine Achse 
rotierenden Dorns 7 aufgewickelt Dabei entsteht konti- 
nuierlich fonschreitend ein hohler Walzenkorper, der 
aufgrund des in dem Epoxid- beziehungsweise Phenol- 
harz enthaltenen Harters schneil eine gute Eigenfestig- 
keit erlangt Der Walzenkorper 1 kann dadurch unmit- 
telbar nach seiner Herstellung zusammen mit dem Dorn 



7 in ein PreBwerkzeug uberfuhrt werden. Dieses kann 
beispielsweise den in Fig. 2 schematisch wiedergegebe- 
nen Aufbau haben und drei PreBbacken umfassen, die 
von iibereinstimmender GroBe sind und miteinander ei- 

5 nen Winkel von jeweils 120° einschlieBen. Die PreBbak- 
ken 2 werden anschlieBend zeitgleich der in Fig. 2 durch 
offene Pfeile angedeuteten Weise verschoben, wobei sie 
in Eingriff mit dem Walzenkorper 1 gelangen und des- 
sen Oberfuhrung in die gezeigte Gestalt bewirken. Dies 

io wird durch nachfolgende Aushartung des in dem Wal- 
zenkorper 1 enthaltenen Epoxid- oder Phenolharzes 
bleibend fixiert Die Aushanung wird vorzugsweise in 
einer Temperkammer vorgenommen, in welche der 
noch in den PreBwerkzeug 2 enthaltene Walzenkorper 

is 1 f iir die Dauer der Aushart ungszeit uberfuhrt wird. 

AnsteUe des in Fig. 2 gezeigten PreBwerkzeuges be- 
steht die Moglichkeit, abweichende Ausfuhrungen zu 
verwenden und beispielsweise Ausfuhrungen, die eine 
abweichende Zahl von PreBbacken haben und/oder 

20 PreBbacken einer voneinander oder von Fig. 2 abwei- 
chenden Gestalt 

In jedem Falle bleibt hervorzuheben, daB es das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren ermoglicht, Walzenkorper ei- 
ner unrunden Gestalt zu erzeugen, die von hervorra- 

25 gender MaBhaltigkeit sind. Der Verstarkungsstreifen 3 
erstreckt sich im fertigen Produkt in Umfangsrichtung 
parallel zur Oberflache. Trotz der Moglichkeit, auf den 
gegebenenfalls eben ausgebildeten Umfangsflachen se- 
kundare Maschinenelemente stark vereinfacht anbrin- 

30 gen zu konnen, weisen die nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren erhaltenen Walzenkorper daher ausge- 
zeichnete Festigkeitseigenschaften auf. 

Die Lagerung des nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens erhaltbchen Walzenkorpers kann in an sich be- 

35 kannter Weise unter Verwendung von Lagerschilden 
erfolgen, die nachtraglich mit den Stirnseiten verbunden 
werden. Andere Arten der Lagerung sind ebenfalls 
moglich und nicht Gegenstand der vorliegenden Erfin- 
dung. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Walzenkorpers 
(1) aus Epoxid- oder Phenolharz, bei dem ein mit 
dem Epoxid- oder Phenolharz getrankter, Fasern 
enthaltender Streifen (3) auf einen Dorn (7) aufge- 
wickelt und nachfolgend von dem Dorn entfernt 
und verf estigt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Walzenkorper vor der. Verf estigung und der 
Entfernung von dem Dorn mit zumindest einem 
pressenden Werkzeug (2) in eine unrunde Gestalt 
uberfuhrt und durch anschiieBende Aushartung des 
ihn bildenden Werkstoffs in der unrunden Gestalt 
bleibend fixiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Walzenkorper (1) zur Aushartung 
des ihn bildenden Werkstoffs erwarmt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Walzenkorper (1) durch das 
pressende Werkzeug (2) mit zumindest einer eben 
ausgebildeten Umfangsflache (4) versehen wird. 
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